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0 引言

角锥喇叭是电子天馈产品中的一种常见结构。角锥喇

叭一般由多块 1~3mm 厚的梯形喇叭板拼焊而成，形成互不

平行的斜面结构。由于加工误差与焊接变形的影响，角锥喇

叭都需要焊接后进行二次加工（参见图 1）。

薄壁斜面结构给焊后二加的铣加工带来了很大的装夹

困难。特别是角锥喇叭有很多形式，大小和斜度各不相同。

由于这种类型的零件是多品种小批量生产的，不可能针对单

一产品做专用夹具工装，所以在改进前，我们一般只能使

用复杂的组合夹具来应付。组夹的拼装与调整是很繁杂的，

大多是需要多种组夹块才能拼装成一组适合于一种零件加

工的组夹，为了保证精度，加工中往往要耗费很长的时间去

设置调整组夹位置，严重影响生产效率（参见图 2）。

1 改进过程

小型角锥类零件装夹优化方案
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摘要：本文分析了一种简易斜面工装的设计制作方案。这种工装结构简单，制作方便，能方便快捷的解决多种类型的角
锥类零件在铣加工时的装夹问题，对提高角锥类零件的铣加工生产效率起到明显作用，能广泛应用到各种具有斜面装夹
需求的零件加工工序上。
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围绕角锥喇叭产品切换频繁、装夹不便的问题，需要

寻找一种更加简单快捷的装夹形式。

首先，分析角锥喇叭的装夹需求：角锥喇叭是一个薄

壁焊接件，零件本身刚性较弱，因此需要与装夹工装大面积

接触，以分散压紧力的压强。角锥喇叭可供压紧的装夹面只

有一对呈一定夹角的喇叭板侧面。角锥喇叭结构形式大同小

异，只有这个夹角是各不相同的，因此只要设计的工装夹具

能自适应这个夹角的变化就可以达到多品种通用的效果。

其次，分析通过什么方式提供装夹夹紧力。在普通铣

床上，常用的装夹方式就是压板和虎钳两种。压板配合组合

夹具，可以实现很多装夹方式，但是拆装起来非常麻烦，效

率不高，暂不考虑。虎钳装夹模式效率更高，但是一般虎钳

只能加持相互平行的两个平面。因此，工装的设计思路就是

如何把虎钳的平行夹持力转化为有一定角度的加持力。

2 解决方案

沿着改变虎钳夹持力角度的思路，先后尝试设计了滑

块机构、铰链机构等方案，但这样的工装方案都制作相对困

难，后来经过反复商议，将其简化为一个带圆弧凸台的平面

结构，如图 3 所示：

这种工装在加工角锥喇叭铣喇叭口或法兰盘时，一般

成对使用。先将角锥喇叭竖直放置，再将工装的大平面与角

锥喇叭的喇叭板贴平。摇动虎钳把手，使前后钳口与工装的

圆弧面接触并夹紧。因为是圆弧面与平面接触，所以不论角

锥喇叭的角度有多少变化，也能大范围通用。装夹效果图如

图 4、图 5 所示。

这种工装还可以适应角锥喇叭加工侧面螺钉孔。这种

方式一般把工装单件使用：

将角锥喇叭水平放置，保证

上表明喇叭板水平；一侧喇

叭板贴靠虎钳钳口平面，另

一侧喇叭板贴靠工装大平

面，而工装背面圆弧面与另

一侧虎钳钳口平面接触并压

紧。装夹效果图如图 6、图

7 所示。

3 应用效果

简易斜面工装结构简

图 1  各种结构的角锥喇叭

图 2  角锥喇叭原有装夹模式 图 3  简易斜面装夹工装
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单，制作方便，而且能方便

快捷的解决多种类型的角锥

喇叭铣加工时的装夹问题，

对提高角锥喇叭的铣加工生

产效率起到了明显作用。根

据角锥喇叭大小和倾角的不

同，还需要调整个别尺寸，

就能更广泛的适应各种角锥

喇叭的铣加工装夹需求。目

前，使用两组四件工装即可适应全部的角锥喇叭铣加工装夹

（参见图 8）。

此外，这种结构的工装，还可以广泛应用于其它具有

一定夹角的零件的装夹，如喇叭脊等（见图 9）。

4 结语

长期的实践证明，本装置结构合理，使用操作简便，

解决了异形角锥零件在加工中装夹困难繁琐的问题，在保证

加工精度的前提下节省了大量的装夹辅助时间，使加工效率

得到很大程度提升，在生产中有很高的推广和实用价值。
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图 4  角锥喇叭铣法兰盘装夹

示意图

图 5  角锥喇叭铣法兰盘装

夹实际示例图

图 6  角锥喇叭铣喇叭板螺纹孔

装夹示意图

图 7  角锥喇叭铣喇叭板螺纹孔装夹实际示例图

图 8   两组四件简易斜面工装示例

图 9  简易斜面工装在喇叭脊加工中的装夹示例
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